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Beschreibung 

Die Erfindung betifft einen Schlauch zur 
Herstellung von Anschiu&enden aufweisenden 
Schlauchstucken nach dem Oberbegriff des 5 
Anspruchs 1 Oder 2. 

Die Erfindung betrifft weiterhin ein aus diesem 
Schlauch hergestelltes Schlauchstuck, 
insbesondere einen Brauseschlauch. 

Weiterhin betrifft die Erfindung ein Verfahren fO 
zur Herstellung des Schlauchs. 

Es sind Schlauche bzw. Schlauchstucke fur 
Anwendungsfaile insbesondere als 
Brauseschtauche bekannt, bei denen es auf 
geringes Gewicht und leichte Biegsamkett fur 15 
eine bequeme Handhabung ankommt (DE-C-2 
261 126, DE-A-30 18 417,30 25 707 und 27 22 928). 
Derartige Schlauche sind aber insbesondere fur 
unsachgemaRe Handhabung nicht unbedingt 
robust genug, da der Innenschlauch und der 20 
AutSenschlauch moglichst dunn gehalten werden, 
in der Regel mit Wandstarken von 0,3 - 0,5 mm, 
um das Gewicht gering und die Flexibilitat grofi 
zu halten. Hinstchtlich der Robustheit dieser und 
anderer Schlauche ist ferner zu berucksichtigen, 25 
daB der Raum zwischen Innenschlauch und 
AuRenschlauch nicht vollstandig mit 
Verstarkungswendeln oder einem anderen 
Element, wie einer Gewebelage, ausgefullt ist, 
sondern daS zwischen diesen wenigstens ein- 30 
wendelformiger-Hohlraum gebildet ist. Oieser 
tragt wesentitch zu der hohen Flexibilitat dieser 
Schlauche bei, da der Innenschlauch und/oder 
Au&enschlauch im Bereich des Hohlraums Fatten 
bilden kann. Als besonders krltisch hat sich bei 35 
derartigen Schlauchstucken die Montage der 
AnschluSteile an den Schlauchenden, bzw. 
AnschluBenden erwiesen. Wird eine 
Anschiu&armatur an das Anschlu&ende montiert, 
in dem letzteres zwischen einen Nippel und eine 40 
Hulse gequetscht wird, so neigen die 
Stutzwendei dazu, sich durch das relativ weiche 
Material des Innenoder Au&enschtauchs 
durchzudrucken. Aufierdem konnen derartige 
Anschiusse, bei denen das Schlauchende 45 
zwischen dem Nippel und der Hulse 
beziehungsweise einem Schtauchbinder 
eingequetscht wird, versagen, da die Innenflache 
des Innenschlauchs nicht genugend stark gegen 
den Nippel geprel^t warden kann. Deswegen 50 
konnen im spateren Betrieb des Schlauches 
Fluide an der tnnenwand entlang nach au&en 
gedruckt werden, indem der Innenschlauch im 
Bereich des Hohlraums abgehoben wird. Das 
Fluid kann dann weiter in den Hohiraum 55 
eindringen und darin zerstorend auf den 
Schlauch einwirken. Au&erdem kann bei einer 
Ausbildung des Au&enschlauchs aus 
durchsichttgem Material das asthetische 
Erscheinungsbild beeintrachtigt werden. Um die 60 
letztgenannte unerwunschte Erscheinung zu 
vermeiden, hat man bereits mit Klebstoffen oder 
Dichtungsmassen versucht, die offenen 
Hohlraume abzudichten, was sich jedoch als 
wenig rationell erwiesen hat. Statt dessen ist es 65 



daher auch bekannt geworden (DE-C-26 54 377), 
bei Ausbildung des Schlauches mit in seiner 
Wandung verdeckt angeordnetem 
wendelformigen Hohiraum das Anschlu£teil mit 
einem in den wendelformigen Hohiraum 
eingespritzten wendelformigen Auslaufende 
auszubilden, welches einstuckig in das axial 
vorliegende Anschlu&profil als eigentlichem 
Anschlu&teil Obergeht. Auch dlese Ma&nahme 
setzt aber eine genugende Widerstandsfahigkeit 
des Au&enschlauchs und des Innenschlauchs 
voraus, damit diese Telle durch den Spritzdruck 
und die Temperatur des Spritzgut^materials beim 
Einspritzen des Auslaufendes nicht nachgeben 
Oder zerstort werden. 

Ein welterer grundsatzlicher Nachteil der 
eingangs genannten Schlauche, 
beziehungsweise Schlauchstucke besteht in ihrer 
Neigung, unmittelbar hinter den AnschluSteilen 
zu knicken oder unter Faltenbitdung besonders 
stark zu biegen, so da& der Schlauch und 
insbesondere dessen Au&enschiauch durch 
Materialermudung zerstdrt werden kann. 
Abgesehen davon wird auch der Fluiddurchla& 
durch Knicken behindert. - Um dem abzuhelfen, 
gehort es zum Stand der Technik, uber ein 
Schlauchende einen Schrumpfschlauch 
aufzuschrumpfen, der geeignet ist, die hoheren 
Beanspruchungen in diesem Bereich 
aufzunehmen und Krafte in die weiteren 
Schlauchbereiche abzuleiten. Das 
Auf schrumpfen des Schrumpfschlauches 
verteuert jedoch die Herstellung und ergibt ein 
asthetisch nicht sehr befrledlgendes Aussehen 
des Schlauches. - Bekannt ist es auch, um ein 
unerwunschtes Knicken im Bereich des 
Anschlu&endes zu vermeiden, ein Anschlufiteil 
mit einer Innenhulse aus gummielastlschem 
Kunststoff vorzusehen, die mit dem 
Innenschlauch verbunden ist und sich uber das 
auBere Anschlu&teil hinaus in den Innenschlauch 
erstreckt. Diese Innenhulse vergrofiert den 
Biegeradius des Schlauches im Anschlu&bereich, 
so daS hier die Knickfestigkeit verbessert wird. 
Nachteilig ist der hohere Herstellaufwand und 
ferner die zwangsweise Verringerung des 
Innendurchmessers des Innenschlauches mit 
entsprechender Erhohung des 
Stromungswiderstandes. Einen wirksamen 
Schutz gegen mechanische Verletzungen des 
Au&enschlauchs kann die Innenhulse nicht 
bieten. Der AuSenschlauch ist daher nach wie vor 
auBen angreifenden Reibungen und 
mechanischen Verletzungen ausgesetzt. 

Um eine Armatur mit einem Druckschlauch aus 
Gummi oder gummielastlschem Werkstoff der in 
dem Oberbegriff des Anspruchs 1 angegebenen 
Gattung fast und dicht zu verbinden, ist es auch 
bereits bekannt, bei einem voilwandigen 
Schlauch, in dessen Schlauchwand eine 
Verstarkungswendel angeordnet ist, in 
Abstanden vorbestimmter Lange Abschnitte oder 
sogenannte Verbindungsstucke vorzusehen, uber 
weiche die Wandstarke gleichbleibend erhohtist 
(DE-U-1 998 778). Zwischen diesen Abschnitten, 
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die den fur die spatere Montage von 

Anschlu&armaturen bestimmten Anschlu&enden 

entsprechen, iiegen Wandbereiche gleichma&ig 

geringerer Wandstarke.- Hierdurch warden zwar 

die Schlauchstucke an ihren AnschluBenden bei 5 

der Montage der AnschluSarmaturen nicht 

beschadigt und lassen sich mit den Armaturen 

fest und dicht verbinden, jedoch ist kein 

zusatzticher Knickschutz im Dauerbetrieb 

gegeben. 10 

Zu der vorliegenden Erfindung gehort daher 
die Aufgabe, Schlauche leichter Bauart, die sich 
insbesondere a!s Brauseschlauche eignen und 
die zwischen einem extrudierten Innenschlauch, 
einem extrudierten Aufienschlauch eine 15 
Verstarkungswendel aufweisen, ohne erhebliche 
Verteuerung des Herstellvorgangs so zu 
verstarken, da& die aus dem Schlauch 
geschnittenen Schlauchstucke auch im 
Dauerbetrieb gegen Abknicken und ahnliche 20 
Beschadigungen zuverlassig geschutzt sind. 

Die aus diesem Schlauch hergesteilten Stucke 
sollen daruber hinaus asthetisch moglichst 
ansprechend sein. 

Diese Aufgabe wird durch die in dem 25 
kennzeichnenden Teil des Anspruchs \ oder 2 
angegebene Erfindung gelost. 

Durch den einstuckig hergesteilten 
Innenschlauch mit den im einzelnen definierten 
Abschnitten variierter Wandstarke konnen 30 
Schlauchstucke hergestellt werden. die ohne 
nennenswerte Veranderung des Aussehens 
gegenuber herkommlichen Schlauchstijcken 
wesentlich verbesserte mechanische 
Eigenschaften aufweisen. Insbesondere wird eine 35 
Biegebeanspruchung stetig und ohne 
Spitzenbeanspruchung des Innenschlauchs an 
einer Ubergangsstelle so ausgeglichen, daR die 
Schlauchstucke an den AnschluSenden kaum 
abknicken konnen, auch nicht, wenn in den 40 
Schlauchstucken leichter Bauart ein 
wendelfdrmiger Hohlraum zwischen 
AuSenschlauch und Innenschlauch gebildet ist. 
Es herrscht auch keine Knickgefahr an den 
Stellen, an denen die variierte Wandstarke in die 45 
normale Wandstarke des Innenschlauchs 
ubergeht. Die Abschnitte variierter Wandstarke 
ergeben also eine weitgehend vollstandige 
Stutzfunktion. die den Stromungswiderstand des 
Schlauchs nicht beeintrachtigt, wenn dieser 50 
gemaS Anspruch 2 bevorzuqt mit konstantem 
Innendurchmesser des Innenschlauchs 
ausgebildet ist. In dem Bereich gro&ter Starke 
des Innenschlauchs, in dem die Trennstelle zum 
Schneiden der Schlauchstucke liegt, sind die 55 
Anschlu&enden infolge ihrer Verdickung so 
robust, daft selbst Nippel mit Gewinde als 
Armaturteile ohne Beschadigung des 
Innenschlauchs eingesetzt werden konnen. 
Au&erdem hebt der Innenschlauch im Bereich 60 
des dem Verstarkungswendel benachbarten 
wendelformigen Hohlraums unter dem im 
Schlauch auftretenden Fluiddruck nicht ab. Damit 
wird vermieden, daS Fluid zwischen der 
Innenfiache des Innenschlauchs und im inneren 65 
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Teil der Armatur durchgedruckt wird und an der 
Stirnseite des Schlauchendes in den 
wendelformigen Hohlraum gelangt. 

Sowohl bei Ausbildung des Schlauchs mit 
definiert verstarktem Innenschlauch als auch bei 
analog verstarktem Au&enschlauch wird eine zu 
Starke Biegung bzw. eine Knickung im 
AnschluSbereich vermieden. In dem Teilabschnitt 
grd&ter Wandstarke ist der Schlauch 
vergleichsweise wenig flexibel, da hier eine 
Faltenbildung nach innen oder nach au^en durch 
die gro&e Wandstarke verhtndert wird. Da die 
Wandstarke von dem grd&ten Wert stetig bis auf 
die normale geringe Wandstarke des 
Au&enschlauchs ubergeht, nimmt im 
entsprechenden MaSe die Fahigkeit zur 
Faltenbildung beim Biegen des Schlauchs zu, bis 
der zentrale Bereich des Schlauchstuckes mit der 
den Schlauchen mit wendelformigem Hohlraum 
eigenen hohen Flexibllitat erreicht wird. 
Besonders sind die aus dem Schlauch mit 
verstarktem Au&enschlauch hergesteilten 
Schlauchstucke insbesondere fur den Einsatz mit 
Handbrause in der wunschenswerten Weise 
dauerhaft. wenn der AuSenschlauch Reibungen 
und mechanischen Angriffen beim Einschieben 
der Halterungen ausgesetzt ist. Durch die stetige 
Abnahme der Wandstarke von dem Teilabschnitt 
groRter Starke zu der normalen 
AuSenschlauchstarke treten keine 
Belastungsspitzen auf. Ein ansprechendes 
Aussehen des Schlauchstucks im Bereich der 
variierten Wandstarke bleibt wegen dessen 
ansatzlpser Gestaltung erhalten. 

Besten Knickschutz weist ein Schlauch auf, bei 
dem die Verdickung des AuBenschlauchs uber 
dem Bereich der Verdickung des Innenschlauchs 
angeordnet ist. Bei der Herstellung dieses 
Schlauchs ist vorteilhaft, daS haufig eine geringe 
Verdickung der Wandstarken von Innenschlauch 
und AuSenschlauch ausreichen. Nach der 
Abtrennung der Schlauchstucke in vorbestimmter 
Lange ist bei der Montage der Armaturen, an 
deren Anschlu&enden die sich aus den 
Verdickungen ergebende Robustheit und 
Unempfindlichkeit, die den Eigenschaften eines 
vollwandigen Schlauches nahekommen. Sowohl 
ein Nippel mit Flansch als Armaturteil als auch 
die auBere Hulse konnen hier ohne Verletzungen 
des Innenschlauchs oder AuSenschlauchs 
herstellungsgunstig montiert werden. Besonders 
vorteilhaft ist diese Ausf uhrungsform beim 
Anspritzen eines AnschluRteils, dessen Ansatz in 
den wendelformigen Hohlraum hineinreicht, der 
durch die Stutzwendel, den verstarkten 
AuBenschlauch und den verstarkten 
Innenschlauch in den AnschluSbereichen 
gebildet wird. Infolge der vorgesehenen 
Wandstarken des Innenschlauchs und des 
AuBenschlauchs kann der wendelformige 
Hohlraum hier mit erhohtem Spritzdruck und 
hoherer Temperatur beaufschlagt werden, so daR 
der wendelformige SpritzguRansatz des 
AnschluRteils weit in den Schlauch hineinreichen 
kann. Trotzdem treten bei dem Spritzvorgang an 
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Au&enschlauch und Innenschtauch keine 
Deformationen oder Zerstorungen auf. Ein 
weiterer Vorteil bietet in diesem Zusammenhang 
die gro&flachige Stirnf (ache in der 
Querschnittsebene, in der der Schlauch in die* 5 
Schlauchstucke aufgeteilt wird. An dieser groSen 
Stirnflache kann das Material des Spritzlings. 
welches z.B. einen Flansch btldet, eine 
zuverlassige stoffmaBige Verbtndung mit dem 
Schlauchmaterial eingehen. 10 

Durch die Ausbildung des Schlauchs gemaS 
Anspruch 4 werden nach dem Abtrennen der 
Schlauchstucke Endbereiche gebildet bei denen 
die Wiandstarke des Innenschlauchs und des 
AuSenschlauchs auf einem Gro&twert 15 
gletchbleibend ist. Oadurch konnen Armaturteile 
mit ebenfalls gleichformigem Innen- bzw. 
AuSendurchmesser ohne Zerstorung oder 
Quetschen des Schlauchs montiert werden. Die 
Teilabschnitte konstanter maximaler Wandstarke 20 
gewahrleisten dabei eine gute Abdichtwirkung 
zwischen der Innenflache des Innenschlauchs 
und dem an ihm anliegenden ArmaturteiU einem 
Nippel. In besonders vorteilhafter Weise schlieSt 
sich an jeden Teilabschnitt konstanter maximaler 25 
Wandstarke zu der Schlauchstuckmitte hin ein 
Teilabschnitt abnehmender Wandstarke des 
Innen- und AuSenschlauchs an. Der Obergang 
zwischen diesen Teilabschnitten erfolgt dabei 
allmahlich und stetig ohne sprunghafte 30 
Veranderung der Wandstarke. Dies kommt den 
Festigkeitseigenschaften der 
Schlauchstuckenden zugute. Durch die 
Teilabschnitte zu den Schiauchstuckmitten hin 
abnehmender Wandstarke werden 35 
Biegebeanspruchungen der Schlauchstucke bei 
deren Gebrauch insbesondere als 
Brauseschlauch so gieichma&ig aufgenommen, 
daS es nicht zu unzulassigen Belastungen nach 
der AnschluSarmatur kommen kann. 40 
Insbesondere wird ein Einknicken des Schlauchs 
an dieser Stelle vermieden. 

In den Teilabschnitten zu- bzw. abnehmender 
Wandstarke des Innen- und Au&enschlauchs 
kann der verstarkte Wandbereich des 45 
Au&enschlauchs uber denjenigen des 
Innenschlauchs hinwegreichen. Damit wird, 
abgesehen von der Ableitung der 
Biegebeanspruchungen ein besonders 
sorgfaltiger Schutz gegen auSere mechanische 50 
Beschadigungen erreicht. - Andererseits ist es 
auch moglich, die Verstarkungen der Wand des 
Innenschlauchs uber diejenigen des 
AuBenschlauchs zur Schlauchstuckmitte hin 
hinausreichen zu lassen. In diesem Fail wird ein 55 
besonders wirksamer Knickschutz erzielt. in einer 
vorteilhaften Variante des Schlauchs verlauft die 
Zu- und Abnahme der Wandstarke gema& 
Anspruch 5 im Langsschnitt des Schlauchs 
gesehen linear Diese gleichma&ige Zunahme und 60 
Abnahme der Wandstarke ist fertigungstechnisch 
besonders leicht realisierbar. 

Statt dessen kann aber auch die Variation der 
Wandstarke genna& Anspruch 6 mit f lach 
tangential einlaufenden Ubergangen zwischen 65 
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der normalen Schlauchstarke und der erhdhten 
Schlauchstarke erfolgen. Diese Ausfuhrungsform 
ist hinsichtlich der Belastbarkeit und 
Dauerfestigkeit des Schlauches, bzw. aus ihm 
angefertigter Schlauchstucke vorzuziehen. 

Wenn nur der Au&enschiauch oder der 
tnnenschlauch Verstarkungen durch die 
Abschnitte variierter Wandstarke aufweist, 
betragt die groBte Wandstarke des Innen- oder 
Au&enschlauchs nach Anspruch 7 vorteilhaft das 
Doppelte oder Dreifache der kleinsten 
Wandstarke. Damit werden auch ungunstige 
Biegebeanspruchungen sicher ausgeglichen, die 
bei dem Gebrauch von derart hergestellten 
Schlauchstucken entstehen konnen. 

Wenn dagegen der Schlauch sowohl einen 
verstarkten Innenschlauch als auch verstarkten 
Au&enschlauch aufweist, genugt eine geringere 
Verstarkung der Wande jeweils um das 0,5-fache 
bis zu dem Doppelten der kleinsten Wandstarke. 

Die vorteilhaften Merkmale von 
Schlauchstucken, die durch Ablangen von dem 
erfindungsgema&en Schlauch und ggfs. 
anschlie&ender Montage der Anschlu&armatur 
erzielt werden, sind zum Teil in den Anspruchen 
enthalten: 

Anspruch 12 gibt die auf die Lange der 
AnschluSarmatur bezogene Lange des 
Teilabschnitts konstanter maximaler Wandstarke 
an. Bei dieser Dimensionierung kommt der 
verstarkte Endabschnitt des Schlauchstucks uber 
die gesamte Lange der Anschlu&armatur zum 
Tragen. 

Insbesondere in Verbindung mit den 
voranstehend definierten Teilabschnitten 
konstanter maximaler Wandstarke an. Bei dieser 
Dimensionierung kommt der verstarkte 
Endabschnitt des Schlauchstucks uber die 
gesamte Lange der Anschlu&armatur zum 
Tragen. 

Insbesondere in Verbindung mit den 
voranstehend definierten Teilabschnitten 
konstanter maximaler Wandstarke sind die sich 
hieran anschlieSenden Teilabschnitte zu- bzw. 
abnehmender Wandstarke vorteilhaft zwischen 3 
und 10 cm lang dimensioniert, um einen 
Ausgleich von Biegebeanspruchungen 
herbeizufuhren und ein Einknicken in der Nahe 
der Anschlu&armaturen sicher zu vermeiden. 

Die Anspruche 14 - 16 sind auf Verfahren zur 
Herstellung eines Schlauchs mit den 
angegebenen Merkmalen und vorteilhaften 
Eigenschaften gerichtet. Die zur Herstellung nach 
den Anspruchen 14 - 16 zu treffenden 
Ma&nahmen bedingen nur eine unwesentliche 
Erhdhung des Herstellaufwands. Insbesondere 
kdnnen die ubiichen maschinellen Einrichtungen 
zur Herstellung weitgehend beibehalten werde, 
insbesondere die Extruder und die 
Wtckelmaschlnen. Zusatzeinrichtungen sind 
lediglich Steuerungsgerate, um die 
Extrusionsgeschwindigkeit bei gleichbleibender 
Abzugsgeschwindigkeit des extrudierten 
Schlauchs zu veriieren oder aber bei konstanter 
Extrusionsgeschwindigkeit die Abzugs- und 
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Wickelgeschwindtgkett zu verandern. 

Im einzelnen wird gema& Anspruch 14 
vorgesehen, da& die Abzugsgeschwindigkeit 
konstant gehaften wird und die 
Extrusionsgeschwindigkeit des in seiner 
Wandstarke zu verandernden Innenschlauchs 
Oder Au&enschiauchs hzw. besonders vorteilhaft 
beider Schlauche in vorgegebenen 
Zeitabschnitten allmahlich zu erhohen. - Im Falle 
eines gewunschten Teitabschnitts konstanter 
maximaler Wandstarke wahrend einer 
entsprechenden Zeit gleichzuhalten und 
anschlie&end auf die normale Wandstarke zu 
reduzieren. Die Steuerung kann dabei besonders 
genau wegabhangig als Funktion der extrudierten 
Lange bzw. der aufgewickelten Lange des 
Schlauches gesteuert werden Oder aber nach 
einem fest vorgegebenen Zeitprogramm. - Ohne 
wetter kann auch bei diesem Verfahren zur 
Veranderung der Wandstarke mit einem 
Produktionsdorn gearbeitet werden. Wird der 
Innenschlauch iiber einem Produktionsdorn 
extrudiert, so bleibt in besonders vorteilhafter 
Weise der Innendurchmesser des Innenschlauchs 
konstant. Anschlie&end an die Herstellung des 
Innenschlauchs kann dieser auf seiner au&eren 
Oberflache mit in Langsrichtung veriaufenden 
Faden oder Bandern versehen werden, auf die 
wiederum ein oder zwei Stutzwendel gewickelt 
werden konnen. Ober diese Struktur wird der 
AuSenschlauch extrudiert. SchlieSlich wird der 
dieserart kontinuierlich gefertigte Schlauch 
aufgewickelt. Dieser Schlauch wird in spateren 
Fertigungsschritten in die Schlauchstucke 
gewunschter Lange geschnitten, so da& jeweils 
die axialen Mitten der verstarkten Abschnitte 
aufgeteilt werden. Letztlich kann auf diese 
verstarkten AnschluRenden der Schlauchstucke 
die Armatur montiert werden. um beispielsweise 
einen Brauseschlauch fertigzustellen. Bei 
Erhohung der Extrusionsgeschwindigkeit an den 
zu verstarkenden Innenschlauch- und 
AuRenschlauchstellen muS dafur gesorgt 
werden, da& die Variation der 
Extrusionsgeschwindigkeit des Au&enschlauchs 
so abgestimmt ist, daR die Mitten der verstarkten 
Abschnitte in gletchen Querschnittsebenen 
liegen. 

Dies ist beispielsweise dann ohne Erhohung 
des Aufwands moglich, wenn der Abstand der 
Extrusionsstellen gleich dem Abstand der 
Abschnitte variierter Wandstarke, bzw. eines 
vielfachen hiervon ist. 

Eine andere Moglichkeit. die je nach 
maschineller Ausrustung der Fertigungsstrecke 
gunstiger ist, besteht nach Anspruch 15 in einer 
Veranderung der Abzugsgeschwindigkeit des 
Schlauchs von der Extrusionsstelle bei 
gleichbleibender Extrusionsgeschwindigkeit. 
Auch hier konnen die Abschnitte zu variierender 
Wandstarke wegabhangig oder zeitabhangig 
gesteuert werden. 

Die Extrusionsgeschwindigkeit wird durch die 
Extruderdrehzah! gesteuert. An den zu 
verstarkenden Abschnitten des Innenschlauchs 
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Oder Au&enschlauchs wird demgemaR die 
Extruderdrehzah! nach einem vorgegebenen 
Programm von einem vorgegebenen 
Minimalwert, welcher der normalen 
5 Innenschlauch-oder Au&enschlauchstarke 

entspricht, bis zu dem Maximalwert allmahlich 
erhoht, der die groSte erwunschte Wandstarke 
ergibt. Anschlie&end wird die Extruderdrehzah! 
auf diesem hohen Wert wahrend einer Zeit 

to konstant gehalten, die dem Teilabschnitt 

konstanter maximaler Wandstarke entspricht, um 
schlieSlich auf das normale MaS reduziert zu 
werden. Dieser Vorgang wiederholt sich in 
regelma&igen Zeitabschnitten oder 

75 Zeitabstanden, urn gleichweit 

auseinanderliegende Abschnitte varilerter 
Wandstarke zu erzielen. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand einer 
Zeichnung mit 5 Figuren eriautert. Es zeigen: 

20 Fig. 1 zwei aus einem Schlauch gebildete 

Anschlufienden von Schlauchstucken in einer 
ersten Ausfuhrungsform im Langsschnitt, 

Fig. 2 zwei AnschluSenden von 
Schlauchstucken, die aus einem Schlauch einer 

25 zweiten Ausfuhrungsform gebildet sind, ebenfalls 
im Langsschnitt, 

Fig. 3 zwei Anschlu&enden von 
Schlauchstucken mit daran angebrachten 
AnschluSteilen, wobei die Schlauchstucke aus 

30 einem Schlauch in einer dritten Ausfuhrungsform 
gebildet sind und 

Fig. 4 eine Fertigungseinrichtung zur 
Herstellung eines Schlauchs gemaB Fig. 3. 
Fig. 5 ein von dem Schlauch abgetrenntes 

35 Schlauchstuck (nicht ma&stablich). 

Der Schlauch in Fig. 1 besteht ebenso vvie die 
Schlauche in Figuren 2 und 3 aus einem 
Innenschlauch 1, einem Au&enschlauch 2, die 
beide aus thermoplastischen oder elastomeren 

40 Material extrudiert sind. Zwischen dem Ipnen- 
und dem AuSenschlauch ist ein 
Verstarkungswendel 3 aus harterem Kunststoff 
angeordnet, so daB der Au&enschlauch, der 
Innenschlauch und der Verstarkungswendel 

45 einen wendelformlgen Hohlraum 4 begrenzen. 
Die aus diesen Elementen bestehenden 
Schlauchstucke 5 und 6 sind durch Auftrennen 
eines Schlauches an der Schnittstelle 7/8 
gebildet. 

50 Wahrend der Innenschlauch 1 uber die 

gesamte Lange der Schlauchstucke uber die 
Schnittstelle 7/8 hinaus eine konstante 
Wandstarke aufweist, nimmt die 
Au&enschlauchwandstarke des linken 

55 Schlauchstucks in dem Uberleitungsbereich 9 
von links nach rechts kontinuierlich zu, bis die 
maximale Wandstarke in dem 
Befestigungsbereich 10 einer Hulse erreicht wird. 
Der Ubergangsbereich und der 

60 Befestigungsbereich werden auch als Abschnitte 
variierter Wandstarke bezeichnet. Der 
Ubergangsbereich 9 stellt zugleich einen 
Teilabschnitt zunehmender Wandstarke des 
Au&enmantels dar, wahrend der 

65 Befestigungsbereich 10 einen Teilabschnitt 
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konstanter maximaler Wandstarke bildet. 

Das in derZeichnung rechte Wandstuck 
entspricht dem linken Schlauchstuck, so da& die 
Wandstarke des Au&enschiauchs 2 des rechten 
Schlauchstucks 6 von der Schnittstelle 7/8 in S 
einem Oberleitungsbereich 11 stettg abnimmt. 
Auch hier schlie&t sich der Oberleitungsbereich 
11 an einen Bereich 12 zur Befestigung einer 
Hulse an, der auch als Teilabschnitt konstanter 
maximaler Wandstarke bezeichnet wird. fO 

In derZeichnung ist im einzelnen dargestellt, 
wie in dem Oberleitungsbereich die Wandstarke 
des Au&enschlauchs ohne sprunghafte 
Veranderungen entlang der Langsrichtung des 
Schlauchs zu- bzw. abnimmt. J5 

Fur einen Brauseschlauch mit einem typischen 
lichten Innendurchmesser von 8-12 mm betragt 
die Lange des Oberteitungsbereichs 
vorzugsweise zwischen 3 und 10 cm. 

Die Ausfuhrungsform nach Fig. 2 entspricht 20 
derjenigen nach Fig. 1 mit der Abwandlung, daS 
hier der AuSenschlauch 13 eine konstante 
Wandstarke aufweist. wahrend die Wandstarke 
eines Innenschtauchs 14 in einem 

Oberleitungsbereich 15 stetig zunimmt, bis ein 25 
Bereich, bzw. Teilabschnitt 16 konstanter 
maximaier Wandstarke erreicht wird, der zur 
Befestigung eines Nippeis vorgesehen ist. 

Das rechte Schlauchstuck in Fig. 2. das 
wiederum durch Schnitt des Schlauches an der 30 
Schnittstelle 17/18 gebiidet ist, hat wiederum 
einen ahnlichen Aufbau wie das linke 
Schlauchstuck, und zwar mit einem Bereich 
konstanter maximaler Wandstarke 19 des 
Innenschlauchs und einem nach rechts 35 
anschlieSenden Oberleitungsbereich 20 
abnehmender Wandstarke. 

Die Bereiche maximaler Wandstarke 1 0, 1 2, 1 6, 
19 in Figuren 2 und 3 weisen etwa das Doppelte 
bis zum Dreifachen der normaleh Wandstarke 40 
auf, die links der Oberleitungsbereiche 9, 15 oder 
rechts der Oberleitungsbereiche 11, 20 gemessen 
werden kann. 

Bei der besonders bevorzugten 
Ausfuhrungsform nach Fig. 3, bei der 45 
symmetrisch zu der Schnittstelle 21, 22 sowohl 
der AuSenschlauch als auch der Innenschlauch 
verstarkt ist kann hingegen die Verstarkung der 
Wande geringer gewahit werden, als In den 
Ausfuhrungsformen nach den Figuren 1 und 2. In 50 
Fig. 3 betragt die Verstarkung zusatzlich das 0,5- 
fache der normalen Wandstarke bis zur 
doppelten Wandstarke au&erhalb der Abschnitte 
variierter Starke. 

In der Ausfuhrungsform nach Fig. 3 sind die 55 
Langen der Oberleitungsbereiche und 
Befestigungsbereich des Innenschlauchs und des 
Au&enschtauchs etwa gleich. Im einzelnen liegt 
ein Oberleitungsbereich 23 des Au&enschlauchs 
uber einem entsprechenden Oberleitungsbereich 60 
24 des Innenschlauchs, der zusammen mit dem 
AuSenschlauch und dem Verstarkungswendel 
das linke Schlauchstuck bildet. Ebenso nehmen 
die Befestigungsbereiche, das heiSt, die 
Teilabschnitte maximaler Wandstarke 25 bzw. 26 55 



des Au&enschlauchs und des Innenschlauchs 
gleiche Langen ein. Die analogen 
Oberleitungsbereiche des Au&enschlauchs und 
des Innenschlauchs des rechten Schlauchstucks 
sind mit 27/28 bezeichnet, wahrend die Bereiche 
maximaler Wandstarke des Aufienschlauchs und 
des Innenschlauchs die Bezugszeichen 29/30 
tragen. 

Fig. 3 zeigt welter, wie an dem linken 
Schlauchstuck 31 ein Spritzgu&teil als 
Anschluftteil 32 angespritzt sein kann. Das 
Spritzgu&teil weist einen weit in einen 
wendelformigen Hohlraum 33 hineinreichenden 
Ansatz 34 auf, der fur eine sichere Befestigung 
des Anschlu&flansches 35 sorgt und gleichzeitig 
dafur, daS kein Fluid sich in den wendelformigen 
Hohlraum hineindrucken kann. 

Das rechte Schlauchstuck 36 ist hingegen mit 
einem AnschluSteil, bestehend aus einer au&eren 
Hulse 37 und einem inneren Nippel mit 
stirnseitigem Flansch 38 ausgerustet. Die Hulse 
wird von au&en auf den Au&enschlauch, und zwar 
auf dessen Abschnitt maximaler Wandstarke 29 
aufgebracht. Dann kann der Nippel in dem 
Innenschlauch ohne dessen Beschadigung in 
dem Bereich maximaier Wandstarke 30 
aufgeweitet werden, bis er innen an dem 
Schlauch genugend fest antiegt. 

Ein Verfahren zur Herstellung eines 
Schlauches, aus dem die Schlauchstucke gema& 
Fig. 3 geschnitten werden konnen, wird im 
folgenden anhand der Figur 4 eriautert, in der 
eine Produktionsanlage dargestellt ist; 

Ein erster Extruder 39 mit Querspritzkopf und 
einem nicht dargestellten Produktionsdorn 
extrudiert den Innenschlauch in noch im 
einzelnen anzugebender Starke. Eine 
Abspuleinrichtung 40 versieht den innenschlauch 
in Langsrichtung mit axialen Verstarkungsf aden, 
die allerdings in Fig. 3 nicht dargestellt sind. 
Hieran schlie&t sich in Abzugsrichtung 41 ein 
Zentralwickler 42 an, der Verstarkungswendel auf 
den mit Verstarkungsf aden versehenen 
Innenschlauch aufbringt. Es folgt ein zweiter 
Extruder 43 mit Querspritzkopf zum Extrudieren 
des AuSenschlauches auf den mit 
Verstarkungsf aden und Verstarkungswendel 
versehenen Innenschlauch. Welter folgen in 
Abzugsrichtung eine Kuhleinrichtung AA, eine 
Abzugseinheit 45 und ein Fertigschlauchwickler 
46a an dessen Stetle auch eine 
Ablangvorrichtung und eine Vorrichtung zur 
Entfernung des Oorns stehen kann. Es besteht die 
Besonderheit darin, daS Antriebsmotoren 46/47, 
die in den Extrudern 39, 43, zum Antrieb von 
Schnecken dienen, welche die 
Extrusionsgeschwindigkeit bestlmmen, in 
Abhangigkeit von der Zeit Oder von der Lange 
des extrudierten Schlauches in einer vorgebenen 
Weise gesteuert werden. Zur langenabhangigen 
Steuerung ist im Extruder 1 ein Weggeber 
vorgesehen, der die jeweils extrudierte 
Innenschlauchlange mi&t. Der Weggeber liefert 
das Eingangssignal fur ein Steuergerat 49, 
welches nach einer vorgegebenen elngesteltten 
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Kennlinie, die die Drehzahl der Moloren 46 und 47 
beinflussenden Ausgangssignaie uber die 
Leitungen 50 und 51 abgibt. Durch die Leitung 52 
1st der Motor 47 mit dem Motor 46 synchronisiert, 
so daB bei einem vorgegebenen Abstand der 
Extruder 39 und 43 gleich einem Vielfachen des 
Abstands der Verdickungen an dem Schlauch, 
bzw. des Abstands der spateren Schnittstellen, 
wie 21/22 in Fig. 3 die Uberleitungsbereiche 23 
und 24 bzw. 27 und 28 sowie die Bereiche 
maximaler Wandstarken 25 und 26 bzw. 29 und 30 
ubereinanderliegend extrudtert werden. 

Durch die Steuerung in Fig. 4 wird die Drehzahl 
des Extruders bei gleichbleibender 
Abzugsgeschwindigkeit durch die Abzugseinheit 
45 allmahlich erhoht, wenn der 
Uberleitungsbereich 24 erreicht wird. bis zum 
Bereich maximaler Wandstarke 26. Sobald dieser 
Bereich 26 extrudiert wird, bleibt die 
Extruderdrehzahl erhalten, bis der Bereich 30 
extrudiert ist. urn dann wieder kontinuierlich in 
dem Oberleitungsbereich 28. abzunehmen bis zur 
normalen Schlauchstarke des Innenschtauchs. 
Analog dazu wird durch den Extruder 43 
Drehzahl-gesteuert der AuBenschlauch auf dem 
mit dem Verstarkungswendel versehenen 
Innenschlauch extrudiert. Zeitgleich mit der 
Hersteliung des Innenschtauchs bestehend aus 
den Abschnitten 24, 26, 30 und 28 wird hingegen 
ein AuSenschlauch hergestellt, der um ein ganzes 
Vielfaches der Abstande der variierten 
Wandstarken in Abzugsrichtung versetzt ist, 
entsprechend dem raumlichen Abstand der 
Extruder 39 und 43. 

Der im regelmaGigen Abstand mit 
Verstarkungen versehene Schlauch wird mittels 
der Abzugseinheit 45 und dem 
Fertigschlauchwickler aufgewickelt und spater 
durch Trennen an den Schnittstellen 21, 22 
aufgetrennt. um Schlauchstucke mit verstarkten 
AnschluSenden zu erzeugen, an denen die 
AnschluBteile unproblematisch 
beschadigungsfrei angebracht werden konnen. 

In Fig. 5 ist - in einem anderen MaRstab als die 
Schlauchenden in den Figuren 1-3 - ein 
Schlauchstuck vorbestimmter Lange L2 ohne 
AnschluRarmaturen dargestellt. Das 
Schlauchstuck ist durch Abtrennen von einem 
Schlauch entstanden, der verstarkte Abschnitte 
entsprechend Fig. 3 aufweist. In dem Abschnitt Li 
ist das Schlauchstuck in Fig. 5 unverstarkt; die 
verstarkten Abschnitte liegen also in den 
Bereichen L2 minus beidseitig zu der 
Schlauchsluckmitte. 



Patentanspruche 

1. Schlauch zur Hersteliung von AnschluSenden 
aufweisenden Schlauchstucken vorbestimmter 
Lange mit einer Schlauchwand aus 
thermoplastischen oder elastomerem Werkstoff, 
in der eine Verstarkungswendel angeordnet ist 
und der Abschnitte variierter Wandstarke 



aufweist, deren Abstande gleich der 
vorbestimmten Lange sind, wobei Bereiche 
geringerer Wandstarke zwischen den fur die 
Montage von Anschlu&armaturen bestimmten 
5 Anschlu&enden liegen, 

dadurch gekennzeichnet , 
da& bei einem Aufbau des Schlauchs aus 
einem einstuckig extrudierten AuBenschlauch, 
einem einstuckig extrudierten Innenschlauch und 

10 der zwischen diesen angeordneten 

Verstarkungswendel insbesondere zur 
Hersteliung von Brauseschlauchen der 
Innenschlauch (14) und/oder AuBenschlauch (1) 
derart gestaltete Abschnitte (15, 16, 19, 20 bzw. 9- 

15 12) aufweist, daS langs eines Abschnitts die 
Wandstarke ausgehend von kleinster Starke 
gleich der Wandstarke zwischen den Abschnitten 
zunachst stetig bis zu groBter Starke zunimmt 
(Teilabschnitt 15 bzw. 9) und anschlie&end wieder 

20 auf kleinste Starke stetig abnimmt (Teilabschnitt 
20 in Fig. 2 bzw. 1 1 in Fig. 1). 

2. Schlauch zur Hersteliung von AnschluBenden 
aufweisenden Schlauchstucken vorbestimmter 
Lange mit einer Schlauchwand aus 

25 thermoplastischem oder elastomerem Werkstoff, 
in der parallel zum Umfang mindestens eine 
Gewebelage angeordnet ist und der Abschnitte 
variierter Wandstarke aufweist, deren axiale 
Abstande gleich der vorbestimmten Lange sind, 

30 wobei Bereiche geringerer Wandstarke zwischen 
den fur die Montage von AnschluBarmaturen 
bestimmten AnschluBenden liegen, 
dadurch gekennzeichnet , 
da& bei einem Aufbau des Schlauchs aus 

35 einem AuBenschlauch, einem Innenschlauch und 
zwischen diesen angeordneten Gewebelage, der 
Innenschlauch und/oder AuBenschlauch derart 
gestaltete Abschnitte aufweist, daB langs eines 
Abschnitts die Wandstarke ausgehend von 

40 kleinster Starke gleich der Wandstarke zwischen 
den Abschnitten zunachst stetig bis zu groBter 
Starke zunimmt und anschlieBend wieder auf 
kleinste Starke stetig abnimmt. 

3. Schlauch nach Anspruch 1 oder 2, 
45 gekennzeichnet durch 

einen konstanten Innendurchmesser des 
Innenschlauchs (14 in Fig. 2). 

4. Schlauch gemaB Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet , 

50 daB bei Kombination der Abschnitte variierter 

Wandstarke des Innenschlauchs (z.B. Abschnitt 
24. 26, 28, 30) und des AuBenschlauchs (z.B. 
Abschnitt 23, 25, 27, 29) deren Mitten jeweils in 
gleichen Querschnittsebenen (Schnittstelle 

55 21/22) des Schlauchs liegen (Fig. 3). 

5. Schlauch nach einem der Anspruche 1-4, 
dad urch gekennzeichnet , 

daB zwischen den Abschnitten zu- und 
abnchmender Wandstarke (z.B. 15 und 20 in Fig. 
60 2, 9 und 11 in Fig. 1) des Innen- und/oder 

AuP.enschlauchs ein Teilabschnitt (z.B. 16, 19 in 
Fig 2: 19. 12 in Fig. 1) konstanter maximaler 
Wandstarke liegt. 

6 Schlauch gemaB den Anspruchen 1 -5, 
65 dad urch gekennzeichnet 
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da& die Variation der Wandstarke (z.B. in 
Teilabschnitten 9 in Fig. 1, 15 in Fig. 2, 23, 24 in 
Fig. 3) im Langsschnitt des Schlauchs gesehen 
linear verlauft. 

7. Schlauch gemaS den Anspruchen 1-5, 5 
dadurch gekennzeichnet , 

daS die Variation der Wandstarke an den 
Abschnitten im Langsschnitt des Schlauchs 
gesehen mit wechselnder Krummung annahernd 
S-fdrmig dergestalt verlauft, daft die Abschnitte 10 
tangential in die zwischen ihnen liegenden 
Bereiche des Schlauches ubergehen und in die 
ggfs. vorhandenenTeilabschnitte konstanter 
maximaler Wandstarke ebenfalls tangential 
ubergehen. 15 

8. Schlauch nach einem der Anspruche 1-4, 
dadurch gekennzeichnet , 

daS die groSte Wandstarke des Innen- oder 
Aufienschlauchs (la oder 1) das Doppelte bis 
Dreifache der kleinsten Wandstarke betragt (Fig. 20 
1.2). 

9. Schlauch nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet , 

daS die groRte Wandstarke des 
Innenschlauchs und des Au&enschlauchs (lb, 2b) 25 
jeweils das 1.5 bis 2-fache der kleinsten 
Wandstarke betragt. (Fig. 3). 

10. Schlauch nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet , 

daS die Abschnitte variierter Wandstarke des 30 
Au&enschlauchs linger sind als die Abschnitte 
variierter Wandstarke des Innenschlauchs. 

11. Schlauch nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet , 

da& die Abschnitte variierter Wandstarke des 35 
Innenschlauchs linger sind als die Abschnitte 
variierter Wandstarke des Au&enschlauchs. 

12. Aus einem Schlauch gemaS den 
Anspruchen 1-5 hergestelltes Schlauchstuck, das 

an zwei benachbarten Abschnitten variierter 40 
Wandstarke in der Mitte deren Teilabschnitte 
konstanter maximaler Wandstarke getrennt ist, 
mit einer Anschlu&armatur an einem 
Anschlu&ende insbesondere eines 

Brauseschlauchs, 45 
dadurch gekennzeichnet , 

daS der abgetrennte Teilabschnitt (z.B. 26 oder 
30) konstanter maximaler Wandstarke des 
AuSenschiauchs (2b) langer als die 

AnschluSarmatur (32 bzw. 37, 38) ist. 50 

13. Schlauchstuck, insbesondere 
Brauseschlauch, nach Anspruch 12, 

dadurch gekennzeichnet , 

da& die Teilabschnitte (z.B. 9, 15, 24 bzw. 11, 20, 
27, 28) zu- bzw. abnehmender Wandstarke 55 
zwischen 3 und 10 cm lang sind. 

14. Verf ahren zur Herstellung eines Schlauchs 
nach den Anspruchen 1-11, durch 
aufeinanderfolgendes Extrudieren des 
Innenschlauchs, Abziehen des extrudierten 60 
Innenschlauchs von einem Extruder durch eine 
Produktionsstrat^e, Bewickein des extrudierten 
Innenschlauchs mit mindestens einem 
Verstarkungswendel oder Ausrusten des 
extrudierten Innenschlauchs mit mindestens 65 



einem Abstandselement, Extrudieren des 
Au&enschlauchs auf den bewickelten oder 
ausgerusteten Innenschlauch, Abziehen und 
Aufwickein des bewickelten und mit dem 
Anschlu&schlauch ummantelten Schlauchs, 

dadurch gekennzeichnet , 

daS bei gleichbleibender 
Abzugsgeschwindigkeit die 
Extrusionsgeschwindigkeit des Innenschlauchs 
und/oder Au&enschlauchs in vorgegebenen 
Zeitabschnitten nacheinander kontinuierlich 
erhoht, ggfs. auf dem relativ hohen Wert 
konstant gehalten und schlie&lich auf den 
Ausgangswert allmahlich reduziert wird. 

15. Verfahren zur Herstellung eines Schlauchs 
nach den Anspruchen 1-11, durch 
aufeinanderfolgendes Extrudieren des 
Innenschlauchs, Abziehen des extrudierten 
Innenschlauchs von einem Extruder durch eine 
Produktionsstra&e, Bewickein des extrudierten 
Innenschlauchs mit mindestens einem 
Verstarkungswendel oder Ausrusten des 
extrudierten Innenschlauchs mit mindestens 
einem Abstandselement, Extrudieren des 
Au&enschlauchs auf den bewickelten oder 
ausgerusteten Innenschlauch, Abziehen und 
Aufwickein des bewickelten und mit dem 
AnschluBschlauch ummantelten Schlauchs, 
dadurch gekennzeichnet , 
da& bei gleichbleibenden 
Extrusionsgeschwindigkeiten des Innenschlauchs 
und des Au&enschlauchs die 
Abzugsgeschwindigkeit des Innen- und 
Au&enschlauchs sowie die 

Wickelgeschwindigkeit sequentiell kontinuierlich 
verringert, ggfs. auf dem relativ niedrigen Wert 
konstant gehalten werden und schlie&iich auf 
den Ausgangswert heraufgesetzt werden. 

16. Verfahren nach einem der Anspruche 13 
Oder 14, 

dadurch gekennzeichnet , 
da& der Innenschlauch uber einem 
Produktionsdorn extrudiert wird. 



Claims 

1. Hose for manufacturing hose pieces of 
predetermined length with coupling ends, having 
a hose wall made of thermoplastic or elastomeric 
material in which a reinforcing helix is arranged 
and which comprises sectors of varied wall 
thickness, the spacings of which are equal to the 
predetermined length, regions of relatively small 
wall thickness being situated between the 
coupling ends intended for the mounting of 
coupling fittings, characterised in that, with the 
hose comprising an outer hose extruded in one 
piece, an inner hose extruded in one piece, and 
the reinforcing helix arranged between these, 
especially for manufacture of shower or spray 
hoses, the inner hose (14) and/or outer hose (1) 
have/has sectors (15, 16, 19, 20 and, respectively, 
9-12) so fashioned that along a sector the wall 
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thickness starts from the smallest thickness equal 

to the wall thickness between the sectors and at 

first increases continuously to its greatest 

thickness (part -sector 15 or 9 respectively) and 

then decreases again continuously to the 5 

smallest thickness (part-sector 20 in Fig. 2 or 11 in 

Fig.1), 

2. Hose for manufacturing hose pieces of 
predetermined length with coupling ends, having 

a hose wall made of thermoplastic or elastomeric fO 

material in which at least one fabric layer is 

arranged parallel to the periphery and which 

comprises sectors of varied wall thickness whose 

axial spacings are equal to the predetermined 

length, regions of relatively small wall thickness /5 

being situated between the coupling ends 

intended for the mounting of coupling fittings, 

characterised in that, with the hose comprising 

an outer hose, an inner hose, and a fabric layer 

arranged between these, the inner hose and/or 20 

the outer hose have/has sectors which are so 

fashioned that along a sector the wall thickness 

starts from the smallest thickness equal to the 

wall thickness between the sectors and first 

increases continuously to the greatest thickness 25 

and then decreases again to the smallest 

thickness continuously. 

3. Hose according to claim 1 or 2, characterised 
by a constant inner diameter of the Inner hose (14 

in Fig. 2). 30 

4. Hose according to claim 1 or 2, characterised 
in that when there is a combination of sectors of 
varied wall thickness of the inner hose(e.g. 
sectors 24, 26, 28, 30) and of the outer hose (e.g. 
sectors 23, 25. 27, 29), the centres thereof are in 35 
each case situated in like crosssectional planes 
(secti6n zone 21/22) of the hose (Fig. 3). 

5. Hose according to one of claims 1-4, 
characterised in that between the sectors of 
increasing and decreasing wall thickness (e.g. 15 40 
and 20 in Fig. 2, 9 and 1 1 in Fig. 1 ) of the inner 

and/or outer hoses, a part-sector (e.g. 16, 19 in 
Fig. 2; 19, 12 in Fig. 1) of constant maximum wall 
thickness is situated. 

6. Hose according to claims 1-5. characterised 45 
in that the variation in wall thickness (e.g. in part- 
sectors 9 in Fig. 1, 15 in Fig. 2, 23. 24 in Fig. 3) 

extends linearly as seen in longitudinal sectional 
view of the hose. 

7. Hose according to claims 1-5, characterised 50 
in that as viewed in longitudinal section of the 

hose the variation of the wall thickness at the 

sectors follows an approximately S-shaped 

course with varying curvature in such a manner 

that the sectors merge tangentially into the hose 55 

regions situated between them and likewise 

merge tangentially into part-sectors of constant 

maximum wall thickness which may be present. 

8. Hose according to one of claims 1 - 4, 
characterised in that the greatest wall thickness SO 
of the inner or outer hose (1 a or 1 ) amounts to 

twice to three times the smallest wall thickness 
(Figs. 1.2). 

9. Hose according to claim 4, characterised in 

that the greatest wall thickness of the inner hose 65 



and of the outer hose (lb, 2b) amounts in each 
case to 1 .5 to 2 times the smallest wall thickness 

(Fig. 3). 

10. Hose according to claim 4, characterised in 
that the sectors with varied wall thickness of the 
outer hose are longer than the sectors with 
varied wall thickness of the inner hose. 

1 1 . Hose according to claim 4, characterised in 
that the sectors with varied wall thickness of the 
inner hose are longer than the sectors with varied 
wall thickness of the outer hose. 

12. Hose piece which is manufactured from a 
hose according to claims 1-5 and which at two 
neighbouring sectors of varied wall thickness is . v 
divided in the middle of their part-sectors of 

constant maximum wall thickness, with a 
coupling fitting on one coupling end, especielly 
of a shower or spray hose, characterised in that 
the divided part-sector (e.g. 26 or 30) of constant 
maximum wall thickness of the outer hose (2b) is 
longer than the coupling fitting (32, or 37, 38 
respectively). 

13. Hose piece, especially spray hose, 
according to claim liz, characterised in that the 
part-sectors (e.g. 9, 15 24. and 11, 20, 27, 28) of 
increasing and decreasing wall thickness 

respectively are between 3 and 10 cm long. , . | 

14. Method of manufacturing a hose according 
to claims 1 - 11, by effecting in succession the 

extrusion of the inner hose, the drawing-off of ^•■•-^ 
the extruded inner hose from an extruder through 
a production line, the winding of at least one » - ; J 

reinforcing helix about the extruded inner hose or 
equipping the extruded inner hose with at (east ^- 
one spacer element, the extrusion of the outer 
hose on to the inner hose thus wound or . - -.^ 

equipped, the drawing-off and winding-up of the * r£ 
wound hose covered with the outer hose, .^^^ 
characterised in that, with the drawing-off speed - 
constant, the extrusion speed of the inner hose i.r^'sr 
and/or outer hose is at predetermined times 'tb^ r^ 

successively continuously increased, kept 
constant at the relatively high value if 
appropriate, and finally gradually reduced to the 
initial value. 

15. fy/lethod of manufacturing a hose according 
to claims 1 - 1 1 , by effecting in succession the 
extrusion of the inner hose, the drawing-off of 
the extruded Inner hose from an extruder through 
a production line, the winding of at least one 
reinforcing helix about the extruded inner hose or 
equipping the extruded inner hose with at least 
one spacer element, the extrusion of the outer 
hose on to the inner hose thus wound or 
equipped, the drawing-off and winding-up of the 
wound hose covered with the outer hose, 
characterised in that, with the extrusion speeds 
of the inner hose and outer hose constant, the 
drawing-off speed of the inner and outer hose 
and also the wrap-winding speed are, in 
succession, continuously reduced, kept constant 
at the relatively low value if appropriate, and 
finally raised to the initial value. 

16. Method according to one of claims 13 or 14, 
characterised in that the inner hose is extruded 
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over a production mandrel. 



Revendications 5 

1. Tuyau souple pour la fabrication de pieces 
de tuyaux souples de longueur predeterminee 
presentant des bouts de raccordement, dont la 

paroi est en mattere thermoplastique ou en 10 
elastomere, dans laquelle est dispose au moins 
un renfort helicoTdal at qui comprend des 
trongons d'epaisseur de parol variable dont les 
distances sont egales a ta longueur 

predeterminee, des parties de plus faible 15 

epatsseur de paroi se trouvant entre les bouts de 

raccordement prevus pour le montage 

d'elements de robinetterie, caracterise en ce 

qu'un tuyau interfeur (14) et/ou un tuyau exterieur 

(1) formant la structure d'un tuyau constitue par 20 

un tuyau exterieur extrude d'un seul tenant, d'un 

tuyau interieur extrude d'un seul tenant et du 

renfort helicoTdal dispose entre ces derniers, 

notamment pour la fabrication des tuyaux de 

douche, comportent des tronpons (15, 16, 19, 20 25 

ou 9 a 12) conformes de telle sorte que 

I'epalsseur de la paroi croTt d'abord de maniere 

constante le long d'un tronpon a partir de la plus 

petite epaisseur qui est egale a I'epalsseur de la 

paroi entre les tronpons, jusqu'a atteindre la plus 30 

forte epaisseur (tronpon partiel 15 ou 9), puis 

decroTt de nouveau de maniere constante jusqu'a 

atteindre la plus petite epaisseur (tronpon partial 

20 sur la figure 2 ou 11 sur la figure 1 ). 

2. Tuyau souple pour la fabrication de pieces 35 
de tuyaux souples de longueur predeterminee 
presentant des bouts de raccordement, dont la 

paroi est en matiere thermoplastique ou en 

elastomere, dans laquelle se trouve au moins une 

couche de tissu parallele a la peripherie, et qui 40 

comprend des trongons d'epaisseur de paroi 

variable, dont les distances axiales sont egales a 

la longueur predeterminee, des parties de plus 

faible epaisseur de paroi se trouvant entre les 

bouts de raccordement prevus pour le montage 45 

de la robinetterie, caracterise en ce que le tuyau 

interieur et/ou le tuyau exterieur formant la 

structure du tuyau constitue par un tuyau 

exterieur, un tuyau interieur et une couche de 

tissu disposee entre ces derniers comportent des 50 

trongons conformes de telle sorte que a partir de 

la plus petite epaisseur qui est egale a I'epaisseur 

de la parol entre les trongons, I'epaisseur de la 

paroi croTt d'abord de maniere constante le long 

d'un trongon jusqu'a atteindre la plus forte 55 

epaisseur, puis decroit de nouveau de maniere 

constante jusqu'a la plus petite epaisseur. 

3. Tuyau selon Tune des revendications 1 ou 2, 
caracterise en ce que le tuyau interieur (14 sur la 
figure 2) a un diametre interieur constant. 60 

4. Tuyau selon I'une des revendications 1 ou 2, 
caracterise en ce que lorsque le tuyau interieur 
(par exemple les trongons 24, 26, 28, 30) et ie 
tuyau exterieur (par exemple les trongons 23, 25, 

27, 29) sont constitues par une combinaison de 65 



trongons d'epaisseur variable, les parties 
medianes se trouvent respectivement dans les 
memes plans de section (intersection 21/22) du 
tuyau (figure 3). 

5. Tuyau selon Tune quelconque des 
revendications 1 a 4, caracterise en ce qu'un 
trongon partiel (par exemple 16, 19 sur la figure 2: 
1 9, 1 2 sur la figure 1 ) ayant une epaisseur de 
paroi maximate constante se trouve entre les 
tron9ons d'epaisseur de paroi croissante et 
decrotssante (par exemple 15 et 20 sur la figure 2, 
9 et 11 sur la figure 1) du tuyau interieur et/ou 
exterieur. 

6. Tuyau selon I'une quelconque des 
revendications 1 a 5, caracterise en ce que 
I'epaisseur de la paroi (par exemple sur les 
trongons partiels 9 sur la figure 1,15 sur la figure 
2, 23,24 sur la figure 3), vu en coupe longitudinale 
du tuyau, varte de maniere lineaire. 

7. Tuyau selon I'une quelconque des 
revendications 1 a 5. caracterise en ce que la 
variation de I'epaisseur de la paroi sur les 
trongons, vu en coupe longitudinale du tuyau, 
s'etend selon une courbure variable 
approximativement en forme de S, en ce que la 
transition des trongons dans les parties du tuyau 
disposees entre ces derniers est tangentieile, et 
en ce que la transition des trongons dans les 
trongons partiels d'epaisseur maximale constante 
existant le cas echeant, est egalement 
tangentieile. 

8. Tuyau selon I'une quelconque des 
revendications 1 a 4, caracterise en ce que la plus 
grande epaisseur de la paroi du tuyau interieur ou 
exterieur (la ou 1) est egale du double au triple 
de la plus petite epaisseur de paroi (figures 1, 2). 

9. Tuyau selon la revendication 4, caracterise 
en ce que la plus grande epaisseur de paroi du 
tuyau interieur et du tuyau exterieur (lb, 2b) est 
egale de 1,5 a 2 fois la plus petite epaisseur de 
paroi (figure 3). 

10. Tuyau selon la revendication 4, caracterise 
en ce que les trongons d'epaisseur de paroi 
variable du tuyau exterieur sont plus longs que 
les trongons d'epaisseur variable du tuyau 
interieur. 

11. Tuyau selon la revendication 4, caracterise 
en ce que les trongons d'epaisseur de paroi 
variable du tuyau interieur sont plus longs que les 
trongons d'epaisseur variable du tuyau exterieur. 

12. Piece de tuyau executee a partir d'un tuyau 
souple selon les revendications 1 a 5, qui 
comporte sur deux trongons voisins d'epaisseur 
de paroi variable . des elements de robinetterie a 
une extremite, notamment un tuyau de douche, 
les trongons partiels d'epaisseur de paroi 
constante etant separes au centre, caracterisee 
en ce que le trongon partiel separe (par exemple 
26 ou 30) d'epaisseur de paroi maximale 
constante du tuyau exterieur (2b} est plus long 
que les elements de robinetterie (32 ou 37, 38). 

13. Piece de tuyau, notamment tuyau de 
douche selon la revendication 12, caracterisee en 
ce que les trongons partiels (par example 9, 15, 24 
ou 11, 20, 27, 26) d'epaisseur croissante ou 
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decroissante sont de 3 a 10 cm de long. 

14. Precede de fabrication d un tuyau salon 
Tune quelconque des revendlcations 1 a 11, 
comprenant successivement Textrusion du tuyau 
interieur Textraction du tuyau tnterieur extrude de 5 
i'extrudeuse sur une ligne de fabrication, 
I'enroulement d'au moins un renfort helicoTdal 

autour du tuyau interieur extrude ou la pose d'au 
moins une entretoise sur le tuyau interieur 
extrude, I'extrusion du tuyau exterieur sur le W 
tuyau interieur entoure d'un renfort helicoTdal ou 
muni d'une entretoise, I'extraction et 
I'enroulement du tuyau entoure d'un renfort 
helicoTdal et enveloppe par le tuyau de 
raccordement. caracterise en ce que pour une 15 
Vitesse d'extraction constante la vitesse 
d'extrusion du tuyau interieur et/ou du tuyau 
exterieur est accrue successivement de maniere 
constante a des intervalles predetermines, le cas 
echeant maintenue constante a une valeur 20 
relativement elevee et finalement reduite 
progressivement jusqu'a la valeur de depart. 

15. Precede de fabrication d'un tuyau selon 
I'une quelconque des revendications 1 a 11 
comprenant successivement I'extrusion du tuyau 25 
interieur, I'extraction du tuyau interieur extrude 

d'une extrudeuse par une ligne de fabrication, 

I'enroulement autour du tuyau interieur extrude 

d'au moins un renfort helicoTdal ou la pose d'au 

moins une entretoise sur le tuyau interieur 30 

extrude, I'extrusion du tuyau exterieur sur le 

tuyau interieur entoure d'un renfort helicoTdal ou 

muni d'une entretoise, Textraction et 

Tenroulement du tuyau entoure d'un renfort 

helicoTdal et enveloppe par le tuyau de 35 

raccordement, caracterise en ce que pour des 

vitesses d'extrusion constante du tuyau interieur 

et du tuyau exterieur ta vitesse d'extraction du 

tuyau interieur et du tuyau exterieur ainsi que la 

vitesse d'enroulement est reduite 40 

sequentiellement de maniere continue, le cas 

echeant maintenue constante a une valeur 

relativement faible et finalement portee a la 

valeur de depart. 

16. Precede selon I'une des revendications 13 45 
ou 14, caracterise en ce que le tuyau interieur est 
extrude sur un mandrin. 
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